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@> Betriebsverfahren fur eine Bundumsetzanlage und hiermit korrespondierende Bundumsetzanlage 
@ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Betriebsverfah- 
ren fur eine Bundumsetzanlage mit einer Aufwickelstati- 
on (1) mit je einer einlauf- und auslaufseitigen Aufwickel- 
rolle (3, 4) und einer Abwickelstation (2) mit je einer ein- 
lauf- und auslaufseitigen Abwickelrolle (5, 6), wobei ein 
Band (7) in der Aufwickelstation (1) zu einem Bund (10) 
aufgewickelt wird oder ein Bund (10) auf die Aufwickelrol- 
!en (3, 4) aufgesetzt wird, wobei der Bund (10) beim Auf- 
wickeln bzw. nach dem Aufsetzen von den Aufwickelrol- 
len (3, 4) getragen wird, wobei der Bund (10) zum Abwik- 
keln zu der Abwickelstation (2) transferiert wird und nach 
dem Transferieren beim Abwickeln von den Abwickelrol- 
len (5, 6) getragen wird. Urn den Bund (10) ohne Dorn von 
der Aufwickelstation (1 ) zu r Abwickelstation (2) transferie- 
ren zu konnen, ist erfindungsgemafc vorgesehen, dafc 
zum Transferieren des Bundes (10) die Wickelstationen 
(1,2) aufeinander zu bewegt werden und date die einlauf- 

" seitige Aufwickelrolle (3) angehoben wird. Die voriiegen- 

£ de Erfindung betrifft ferner eine hiermit korrespondieren- 
de Bundumsetzanlage. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Betriebsverfahren 
fur eine Bundumsetzanlage mit. einer Aufwickelstation rnit. 
je einer einlauf- und auslaufseitigen Aufwickelrolle und ei- 5 
ner Abwickelstation mit je einer einlauf- und auslaufseitigen 
Abwickelrolle, wobei ein Band in der Aufwickelstation zu 
einem Bund aufgewickelt wird oder ein Band auf die Auf- 
wickelrollen aufgesetzt wird, wobei der Bund beim Aufwik- 
keln bzw. nach dem Aufsetzen von den Aufwickelrollen ge- 10 
tragen wird, wobei der Bund zum Abwickeln zu der Abwik- 
kelstation transferiert wird und nach dem Transferieren 
beim Abwickeln von den Abwickelrollen getragen wird, so- 
wie eine hiermit korrespondierende Bundumsetzanlage. 

Brammen werden entweder in DunnbrammengieBma- 15 
schinen endabmessungsnah stranggegossen oder nach dem 
StranggieBen in einer VorstraBe gewalzt, bevor sie in einer 
FcrtigstraBc wcitcrvcrarbcitct werden. Das Band vcrlaBt die 
VorstraBe dabei ca. mit der dreifachen Geschwindigkeit, in 
der es spater in die FertigstraBe einlaufen soil. Um die 20 
Bramrne auf ihrer Temperatur zu halten, wird diese daher im 
Stand der Technik - vergl. z. B. Stahl und Eisen 103 (1983) 
Nr. 7, Seiten 31 bis 36 - in einer Aufwickelstation einer 
Bundumsetzanlage zu einem Bund aufgewickelt, wobei der 
Bund beim Aufwickeln von Aufwickelrollen getragen wird. 25 
Danach wird ein Dorn in das Bundauge eingefahren und der 
Bund von der Aufwickelstation zur Abwickelstation transfe- 
riert. 

Bereits beim Einfahren des Dorns in das Auge und beim 
Umsetzen des Bundes wird mit dem Abwickeln des Bandes 30 
begonnen. Das Aufwickeln des nachsten Bandes zu einem 
Bund kann beginnen, sowie der bereits gewickelte Bund die 
Abwickelstation erreicht hat. 

Aufgrund des Einfahrens des Dorns in das Auge des Bun- 
des kiihlen die inneren Windungen starker ab als die auBeren 35 
Windungen, was negativen EinfluB auf den WalzprozeB in 
der FertigstraBe und die Qualitat des gewalzten Fertigban- 
des zur Folge hat. 

Es sind schon Betriebsverfahren fur Bundumsetzanlagen 
und hiermit korrespondierende Bundumsetzanlagen be- 40 
kannt, bei denen das Transferieren des Bundes dornlos ge- 
schieht. Alle diese Verfahren und Anlagen sind aber auf- 
wendig und teuer. Auch sind die Anlagen fur Warnings- und 
Reparaturarbeiten nur schwer zuganglich. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht somit 45 
darin, ein Betriebsverfahren fur eine Bundumsetzanlage und 
die hiermit korrespondierende Bundumsetzanlage zur Ver- 
fiigung zu stellen, mittels derer bei geringem Aufwand auf 
kostengiinstige Weise ein sicherer dornloser Transfer des 
Bundes von der Aufwickelstation zur Abwickelstation mog- 50 
lich ist. 

Die Aufgabe wird fur das Verfahren dadurch gelost, daB 
zum Transferieren des Bundes die Wickelstationen aufein- 
ander zu bewegt werden und die einlaufseitige Aufwickel- 
rolle angehoben wird. 55 

Hiermit korrespondierend ist die Bundumsetzanlage da- 
durch gekennzeichnet, daB die Wickelstationen aufeinander 
zu bewegbar sind und daB die einlaufseitige Aufwickelrolle 
anhebbar ist. 

Wenn vor dem oder beim Transferieren die einlaufseitige 60 
Abwickelrolle abgesenkt oder angehoben wird, diese also 
absenkbar oder anhebbar ist, bildet sich zwischen den Wik- 
kelstationen eine Mulde, in der der Bund beim Transferieren 
ruhen kann. 

Wcnn nach dcin Transferieren zur Vcrvollstandigung des 65 
Transfers die auslaufseitige Aufwickelrolle angehoben 
wird, diese also ebenfalls anhebbar ist, ist auf einfache 
Weise vollig sichergestellt, daB ein vollstandiger Transfer 



des Bundes zur Abwickelstation erfolgt. 

Der konstruktive Aufwand zur Realisierung der Bundum- 
setzanlage ist besonders gering* wenn die Aufwickelstation 
horizontal Starr und die Abwickelstation horizontal beweg- 
lich ist. 

Die Anhebbarkeit der beiden Aufwickelrollen ist kon- 
struktiv besonders einfach realisierbar, wenn die Aufwickel- 
rollen in Rahmen mit einem einlauf- und einem auslaufseiti- 
gen Ende gelagert sind und einer der Rahmen beztiglich der 
Aufwickelstation um das aus laufseitige Ende des Rahmen 
kippbar ist. 

Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels. 
Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine Bundumsetzanlage, 

Fig. 2a den eigentlichen Transfervorgang und bis 2d 

Fig. 3 die Aufwickelstation. 

GemaB Fig. 1 wcist cine Bundumsetzanlage cine Aufwik- 
kelstation 1 und eine Abwickelstation 2 auf. Die Aufwickel- 
station 1 umfaBt eine einlaufseitige Aufwickelrolle 3 und 
eine auslaufseitige Aufwickelrolle 4. Die Abwickelstation 2 
weist eine einlaufseitige Abwickelrolle 5 und eine auslauf- 
seitige Abwickelrolle 6 auf. Die Bundumsetzanlage gemaB 
Ausfiihrungsbeispiel arbeitet wie folgt: 
Ein Vorband 7 wird - z. B. von einem Vorwalzgeriist her- 
kommend - iiber Fuhrungs- und Biegerollen 8 der Aufwik- 
kelstation 1 zugefuhrt. Dort wird es dornlos, d. h. mit offe- 
nem Auge 9, zu einem Bund 10 gewickelt. Wahrend des 
Aufwickelns wird der Bund 10 von den angetriebenen Auf- 
wickelrollen 3, 4 getragen und gedreht. 

Wenn das Vorband 7 vollstandig aufgewickelt ist, wird 
der Bundoffner 11 auf den Bund 10 aufgesetzt und - noch in 
der Aufwickelstation 1 - mit dem Abwickeln des Bundes 10 
begonnen. Wahrend des Beginn des Abwickelvorgangs 
wird dann der Bund 10 zu der Abwickelstation 2 transfe- 
riert. Nach dem Transfer wird der Bund 10 von den Abwik- 
kelrollen 5, 6 getragen. Der eigentliche Transfervorgang 
wird nunmehr nachfolgend in Verbindung mit Fig. 2 be- 
schrieben. 

Fig. 2a zeigt die Lagen der Wickelrollen 3 bis 6 vor dem 
Beginn des Transfervorgangs. Zu diesem Zeitpunkt wird der 
Bund 10 noch von den Aufwickelrollen 3, 4 getragen. 

Zu Beginn des Transfervorgangs wird - wie aus Fig. 2b 
ersichtlich - die einlaufseitige Aufwickelrolle 3 angehoben 
und die Wickelstationen 1, 2 aufeinander zubewegt. Bei Be- 
darf kann die einlaufseitige Abwickelrolle 5 etwas angeho- 
ben werden. Dadurch bildet sich zwischen der auslaufseiti- 
gen Aufwickelrolle 4 und der einlauf seitigen Abwickelrolle 
5 eine Mulde, in der der Bund 10 kurzzeitig ruhen kann. 

Danach wird — gemaB Fig. 2c - zur Vervollstandigung des 
Transfers des Bundes 10 die auslaufseitige Aufwickelrolle 4 
angehoben, so daB der Bund 10 sicher auf den Abwickelrol- 
len 5, 6 gelagert ist. 

SchlieBlich werden - siehe Fig. 2d - die Wickelstationen 
wieder voneinander weg bewegt, womit dann der Transfer- 
vorgang beendet ist. Ab diesem Zeitpunkt wird der Bund 10 
von den Abwickelrollen 5, 6 allein getragen. 

Wahrend des gesamten Abwickel- und Transfervorgan- 
ges drehen sich die Wickelrollen 3 bis 6 und damit auch der 
Bund 10. Auch nach dem Beenden des Transfers drehen die 
Abwickelrollen 5, 6 den Bund 10. Da dieser jedoch nunmehr 
dornlos abgewickelt wird, muB die ietzte Windung mit ge- 
eigneten Mitteln niedergehalten werden, um einen ord- 
nungsgemaBen Einlauf des Vorbandes 7 in die FertigstraBe 
zu gcwahrlcistcn. Dies kann bspw. mittels des BundofFncrs 
11 bewirkt werden. Alternativ kann auch eine Riickhaltrolle 
oder ein Riickhaltstift eingesetzt werden. 

Aus der vorstehenden Beschreibung ist ersichtlich, daB 
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die Wickelsiationen 1, 2 aufeinander zu bewegbar sowie 
beide Aufwickelrollen 3.4 und gegebenenfalls auch die ein- 
laufseitige Abwickelrolle 5 anhebbar sind. Um nicht in einer 
Wickelsiaiion 1, 2 zu viele Freiheksgrade realisieren zu 
miissen, ist vorzugsweise die Aufwickelstation 1 in horizon- 
taler Richtung starr und die Abwickelstation 2 horizontal 
auf die A uf wickelsiaiion 1 zu bzw. von ihr weg bewegbar. 
Dies is! in Fig'"l durch den Doppelpfeil A angedeutet. Die 
horizoniale Bewegung der Abwickelstation 2 kann dabei 
bspw. hydraulisch oder auch elektrornotorisch erfolgen. 

Die Anhebbarkeil der beiden Aufwickelrollen 3, 4 ist 
konstruktiv am einfachsten gemaB Fig. 3 realisierbar. Ge- 
mafi dieser Figur sind die Aufwickelrollen 3, 4 in Rahmen 
12 gelagert, welche ein einiaufseiliges Ende 13 und ein aus- 
laufseitiges Ende 14 aufweisen. Einer der Rahmen 12 ist 
z. B. mittels eines Hydraulikzylinders 15, der in der Nahe 
des einlaufseitigen Endes 13 angeordnei ist, um eine Achse 

16 schwcnkbar, wclchc am auslaufscitigcn Ende 14 des 
Rahmens 12 angeordnei ist. Der andere der Rahmen 12 kann 
z. B. durch einen weiteren Hydraulikzylinder 17 um eine 
weitere Achse 18 geschwenkt werden. So konnen auf kon- 
struktiv einfache Weise beide Aufwickelrollen 3, 4 gehoben 
und gesenkt werden, wobei gleichzeitig der Abstand der 
Aufwickelrollen 3, 4 voneinander rnit Sicherheit konstant 
g eh alien wird. 

AbschlieBend sei noch erwahnt, daB die Aufwickelstation 
1 durch koordiniertes Verstellen der Hydraulikzylinder 15, 

17 selbstverstandlich auch angehoben bzw. abgesenkt wer- 
den kann. Falls erwunscht oder erforderlich, kann selbstver- 
standlich auch die Abwickelstation 2 - z. B. mittels Hydrau- 
likzylindern - anhebbar und absenkbar ausgebildet sein. 

Bezugszeichenliste 

1 Aufwickelstation 

2 Abwickelstation 

3 einlaufseitige Aufwickelrolle 

4 auslaufseitige Aufwickelrolle 

5 einlaufseitige AbwickeLrolle 

6 auslaufseitige Abwickelrolle 

7 Vorband 

8 Fuhrungs- und Biegerollen 

9 Auge 

10 Bund 

11 Bundoffner 

12 Rahmen 

13 einiaufseiliges Ende 

14 auslaufseitiges Ende 

15, 17 Hydraulikzylinder 

16, 18 Achsen 
A Doppelpfeil 
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Patentanspriiche 

1. Betriebsverfahren fur eine Bundumsetzanlage mit 55 
einer Aufwickelstation (1) mit je einer einlauf- und 
auslaufseitigen Aufwickelrolle (3, 4) und einer Abwik- 
kelstation (2) mit je einer einlauf- und auslaufseitigen 
Abwickelrolle (5, 6), 

- wobei ein Band (7) in der Aufwickelstation (1) 
zu einem Bund (10) aufgewickelt wird oder ein 
Bund (10) auf die Aufwickelrollen (3, 4) aufge- 
setzt wird, 

- wobei der Bund (10) beim Aufwickeln bzw. 
nach dem Aufsctzcn von den Aufwickelrollen (3, 
4) getragen wird, 

- wobei der Bund (10) zum Abwickeln zu der 
Abwickelstation (2) transferiert wird und nach 
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dem Transferieren beim Abwickeln von den Ab- 
wickelrollen (5, 6) getragen wird, 
dadureh gckcnnzeichnct, 

daR zum Transferieren des Bundes (10) die Wik- 
kelstalionen (1, 2) aufeinander zu be weg t werden 
und daB die einlaufseitige Aufwickelrolle (3) an- 
gehoben wird. 

2. Betriebsverfahren nach Anspruch 1, dadureh ge- 
kennzeichnet, daB vor dem oder beim Transferieren die 
einlaufseitige Abwickelrolle (5) abgesenkt oder ange- 
hoben wird. 

3. Betriebsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadureh 
gekennzeichnet, daB nach dem Transferieren zur Ver- 
vollstandigung des Transfers die auslaufseitige Auf- 
wickelrolle (4) angehoben wird. 

4. Bundumsetzanlage mit einer Aufwickelstation (1) 
mit je einer einlauf- und auslaufseitigen Aufwickelrolle 
(3, 4) und cincr Abwickelstation (2) mit je einer ein- 
lauf- und auslaufseitigen Abwickelrolle (5, 6), dadureh 
gekennzeichnet, 

daB die Wickelsiationen (1, 2) aufeinander zu beweg- 
bar sind und 

daB die einlaufseitige Aufwickelrolle (3) anhebbar ist. 

5. Bundumsetzanlage nach Anspruch 4, dadureh ge- 
kennzeichnet, daB die Aufwickelstation (1) horizontal 
starr und die Abwickelstation (2) horizontal beweglich 
ist. 

6. Bundumsetzanlage nach Anspruch 4 oder 5, da- 
dureh gekennzeichnet, daB auch die einlaufseitige Ab- 
wickelrolle (5) absenkbar oder anhebbar ist. 

7. Bundumsetzanlage nach Anspruch 4, 5 oder 6, da- 
dureh gekennzeichnet, daB auch die auslaufseitige Auf- 
wickelrolle (4) anhebbar ist. 

8. Bundumsetzanlage nach Anspruch 7, dadureh ge- 
kennzeichnet, daB die Aufwickelrollen (3, 4) in Rah- 
men (12) mit einem einlauf- und einem auslaufseitigen 
Ende (13, 14) gelagert sind und daB einer der Rahmen 
(12) bezuglich der Aufwickelstation (1) um das aus- 
laufseitige Ende (14) des Rahmens (12) kippbar ist. 
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